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I . ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

I Л . Технологическая карта разработана на монтаж метал
локонструкций АТС метолом дуговой сварки с применением сва
рочного оборудования и приспособлений. Технологическая карта 
может применяться в качестве руководства для технологически 
правильного выполнения работ при сварке узлов и деталей раз
личных назначений в автозале, кроссе, шахте и электропитап- 
щих установках.

1,2* В состав работ, выполняемых при монтаже металлокон
струкций АТС методом сварки, рассматриваемых в технологичес
кой карте, входят:

-  сварка желобов открытого типа на прямых участках в 
стык и приварка их к настенным кронштейнам или угольникам;

-  сварка желобов открытого типа под углом в 90 °, привар
ка желобов к настенным угольникам при проходе через стену, 
приварка желобов вертикально на кронштейнах в стене;

-  сварка желобов открытого типа при их спусках в каркас
ном ряду и при проходе через перекрытие пола;

-  установка и сварка кронштейнов в шахте;
•* монтаж металлоконструкций методом сварки в шахте и 

кроссе;
-  крепление методом сварки магистральных желобов к рядо

вым желобам и магистрального желоба в пролете до 2 ,5  м;
-  крепление методом сварки воздушных желобов открытого 

типа для кроосировочных проводов и рамок с испытательными 
гнездами в абонентском кроссе.

Ь 3* Работы по сварке узлов к деталей металлоконструкций 
могут выполняться в помещениях автоэада, шахты, крооса, вы
прямительной и Аккумуляторной* При выполнении сварочных ра
бот, особенно в зимний период, должна быть включена праточно- 
вытяжная вентиляция» а при выполнений сварочных работ в по
мещении шахты рекомендуется применять переносные вентиляцион
ные устройства.

В помещений аюдауЖяторной работы по оваркв узлов метель? 
локонотрукций должны быть еакончены до начала установки акку
муляторных оооудОв, При выполнений сварочных работ в помаще-
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ниях с установленным оборудованием оборудование должно быть 
предохранено от попадания капель металла и окалины.

1.4. привязке технологической карты к конкретному 
объекту и условиям строительства уточняются объемы работ, 
калькуляция трудовых затрат, технико-экономические показате
ли я средства механизации с учетом максимального использова
ния наличного парка монтажных механизмов и приспособлений'.

2. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

2.1. Подготовительные работы
2Л Л . Подготовьте технические помещения, в которых бу

дет производиться монтаж узлов металлоконструкций при помощи 
сварки,в соответствии с ГОСТ 12.3.003.75, ГОСТ 12.2.007.75 
и оборудуйте их противопожарным инвентарем.

1.2. Доставьте необходимые конструкции и детали на ме
ста производства работ и разложите их в соответствии с тех
нологической последовательностью выполнения монтажных работ.

2.1.3. Ознакомьтесь о условиями производства работ я, 
при необходимости, оборудуйте зону выполнения работ в соот
ветствии о "Правилами техники безопасности в пожарной безо
пасности" (СНиП ПМ-00, СНиП П-01-02-85).

2.1 .4. Убедитесь в работоспособности приточно-вытяжной 
Вентиляции.

2.1.5. Подготовьте документацию, инструменты и приспо
собления, необходимые при выполнении сварочных работ.

2.1.6. Убедитесь в исправности сварочного оборудования.
2.2. Общие сведения о сварочных соединениях

2 .2 . Z. Сварным соединением называют елемент сварной кон
струкции, состоящий из двух или нескольких деталей конструкции 
и сварного шва, соединяющего зтя детали (см. ГОСТ 5264-80.
"Швы сварных соединений").

2.2.2. При монтаже металлоконструкций встречаются сле
дующие основные тиЛы соединений; стыковые, нахлеоточные, 
тавровые, угловые.

2.2.3. Стыковые соединения -  самые типичные сварные сое
динения, в которых торцы или кромки соединяемых деталей рас-
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полагаются так, чтобы между ниш било расстояние 1-2 мм. Де
тали толщиной до 6 мм сваривают односторонним швом, а более 
6 мм -  двухсторонним швом.

2 .2 .4 ,  Нахлестанные соединения осуществляются путом на
ложения, одного элемента соедине}шя на другой. Величина пере
крытия должна быть не монее удвоенной суш и толщин сваривае
мых кромок изделия. Детали при сварке заваривают с обеих сто
рон.

2 .2 .5 ,  Тавровые соединения -  соединения, при которых 
торец одного элемента примыкает к поверхности другого элемен
та свариваемой конструкции под некоторым углом. Для получения 
прочного шва зазор между свариваемыми элементами должен сос 
тавлять 2+3 мм,

2 . 2 .6 . Угловые соединения осуществляются при расположе
нии свариваемых элементов под прямым или произвольным углом 
и сварка выполняется по кромкам этих элементов с  одной или
о обеих сторон.

2 .2 .7 .  Все Описанные выше сварные соединения выполняют
ся швом* который представляет собой затвердевший наплавлен
ный металл* соединяющий элементы сварной конструкции. Свар
ные швы подразделяются по следующим признакам; по положению 
относительно действующего усилия (см .р и о .1 ) ,  по положению в 
пространстве (см .р и с.2 ) ,  по внешней форме (см .р и с.3 ) .

2 .2 .8 *  Диаметр электрода для о варки устанавливают в за
висимости от толщины свариваемых кромок, вида сварного сое
динения и размеров шва. Для стыковых соединений приняты прак
тические рекомендации по выбору диаметра электрода в зависи
мости от толщины свариваемых хромок:

Толщина сва
риваемых 
хромок, мм

2,3-5 6-8 9-12 13-15 16-20 > 20

Диаметр
электрода,

мм
2,3-4 4-5 5-5 5-7 7-8 8-10

~ б -



а) б) в)

?яаЛ . Положение сварных швов Относительно действующего 
уоялая:

а) фланговый» б) лобовой» в) косой 
ф

Рио»2* Положенно оварных швов в пространстве:
а) нижняй» б) горизонтальный, в) вертикальный» г) потолочный
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а)

б)

» ш и а

в)

м м ш

Рнс.З. Внешние формы сварных швов:
а) выпуклый, 0) нормальный, в) вогнутый

2.2.9. При выполнении угловых и тавровых соединений при
нимают во внимание величину катета шва: при катете шва 3+5 мм 
сварку производят электродом диаметром 3+4 мм, а при катете 
6+S мм применяют электроды диаметром 4+5 мм.

2.2.10. По выбранному диаметру электрода устанавливают 
величину оварочного тока, которая должна быть указана на за
водской этикетке, приклеенной к пачхе о электродами.

2 .2 .11. Величину оварочного тока для электродов 4+6 мм 
можно определить по формуле:

Y- (40- JO) .ьэ,
Где У • величина оварочного тока, Л;

РЭ -  диаметр электрода, ик.
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2.2.12, Величину сварочного тока для электродов диамет
ром менее 4 мм и более 6 мм модно определить по формуле:

у* (20 + 6 оэ) - о э .
При этом ело дует вносить поправки, учитывающие толщину 

металла и положение сварного шва*
При толщине кромок от 1,3о^до 1 ,6 с>з расчетную величи

ну сварочного тока уменьшают на 10+155?, а при толщине кромок 
более 3£>э -  увеличивают на IO+I553. Сварку вертикальных и 
потолочных швов выполняют током, на 10+155? меньше расчетного* 

2.2.13* Металлические электроды для дуговой сварки изго
тавливают в соответствии с ГОСТ 9466-75* "Электроды покрытые 
металлические для ручной дуговой сварки и наплавки. Класси
фикация, размеры и общие технические требования*. 

Установленные ГОСТом размеры:
Таблица I

Диаметр 
электрода, ш

Ллина электтгаа. мм
из углеродистой 
и лигированной 
проволоки

из шеоколигиро
ванной проволоки

1,6 200; 250 150; 200
2,0 250 200; 250
2,5 250; 300 250
3,0 300; 350 300; 350
4,0 350; 450 350
5,0
6,0
8,0 450 350; 450

10,0
12,0

2*2.14. Допустимые отклонения по длине электрода при 
ручном изготовлении до ±7 мм, а при машинном до ±3 мм. До
пустимые отклонения по диаметру в пределах от -0,12 до 
-»24 ш  в зависимости от значения диаметра и установленной 
степени точности.
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2*3. Послодователънооть и методы выполнения работ

2*3 .1 . Произведите сборку сварочного поста (см .р и с.4 ) , 
для чего:

а) установите сварочный трансформатор в специально обо
рудованном * в соответствии с "Правилами техники безопасности 
и пожарной безопасности", месте. Марку сварочного трансформа
тора выбирайте по табл,2 .

Рмо.4* Схема соединения сварочного поста для ручной 
оварки



Таблица 2

Марка
трансфор
матора

Сварочный 
ток. А

Наппяжение.В Номи- 
наль- 
ная 
мощ
ность, 
кВ. А

Габаритные 
размеры, 

мм

Мас
са,
кгНОМИ-

наль-
ное
рабо
чее

холо
стого
хода

НОМИ-
наль-
ный

пределы
регули
рования

!
ТД-306У2 160 6С 175 26,4 70 И , 4 570x325x530 38
ТД-06У2 250 1100-300 30 70 17,5 630x365x590 65

ТД-251У2 250 100-260 30 80 - 420x260x450 49

ТД-500-4У2 500 100-560 40 60-76 32 570x720x835 210
ТДЛ-317У2 315 60-360 32,6 80/62 - 585x555x818 130

ТДМ-401У2 400 80-460 36 80/64 - 585x760x848 160

ТДМ-503У2 j 500 75-580 40 75/65 :i351 555x585x888 175

ТЯМ-502У2 |500 1100-550 40 75 26,5 720x845x780 240

Примечание. В таблице приведены серийно выпускаемые трансфор
маторы для ручной дуговой сварки. Допускается 
замена трансформаторов другими,аналогичными по 
применения;

б) подсоедините установленный сварочный трансформатор 
к сети электропитания через рубильник пли магнитный пуска
тель при помощи проводов ИРГ (ГОСТ 20520-80), АКРПТ или 
АКПРТН (ГОСТ I3497-77E);

в ) заземлите корпус сварочного трансформатора при помо
щи проводов, указанны* в  п. б ;

г )  подсоедините одну из клемм сварочного трансформато
ра к свариваемой детали при помощи зажима (см .ри с.5) прово
дами ПРГ (ГОСТ 20520-80), АКШТ или АКПРТН (ГОСТ I3497-77E);

д) подсоедините вторую клемму сварочного трансформато
ра к злектродержателю (ом .ряс.6) проводами ПР1Д или НЕГДЕ) 
(ГОСТ 673I-77E);
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а)

I

б ) - 4 -

d 5 Р 8

{ - ■ J

Рио.5. Зажимы доя присоединения сварочного провода 
х свариваемому изделию: 
а) наружный, 0) винтовой

е) выбирайте сечение проводов доя о варочных работ при 
их дойне не более 30 м по рекомендуемым нормам:

Наибольшее значение сварочного тока, А 200 300 450 600
Площадь оеченил проводов, W*:
одинарного
двойного

25
mi

50
2x16

70
2x25

95
2x35

Н



Рис.6. Виды влектрододержателей 
х) яри длине сварочных проводов до 100*150 м падение 

напряжения определяйте по формуле:
Щ  «  1,73
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где Ut -  падение напряжения, В;
У  -  сварочный ток, А;
/> -  удельное сопротивление проводов, 0м*м;
£ -  длина проводов, м;
$ -  площадь сечения проводов, мм2 .

Если значение превышает допустимое более чем на 5jC# 
необходимо увеличить площадь сечения проводов;

з) пользуйтесь для защиты глаз и кожи лица при выполне
нии сварочных работ щитками, маоками или шлемами 
(ГОСТ 1361-69) (см ,р и с ,7)4

Щиток

Рво.?# Средства ванты от воадвйотвшк сварочной дуг* в врыв? матшш
13



2 .3 .2 .  Произведите крепление в соответствии с проектной 
и инструктивной документацией всех необходимых настенных 
угольников, фонштойнов в помещениях автозала, кросса, шахты 
и электропиташих установок.

2 .3 .3 .  Уложите на прикрепленные к стенам кронштейны сек
ции желобов открытого типа, придвиньте их друг к другу так, 
чтобы между ними остался зазор,равный 1*2 мм, сварите отдель
ные секции желобов очносторонним швом (см .р и с.8) и привари
те полученную трассу желобов к кронштейнам с двух сторон 
(см .р и с.9 ) при ширине желобов 400*600 м  или с одной стороны 
в шахматном порядке -  при ширине желобов 1504300 мм.

Рис.8. Сварка желобов в стык

К настенным угольникам концы магистральных желобов прв- 
вариваются о двух сторон так, как указано на рис .9.

2.3.4« Пропустите магистральный желоб черев отверстие и 
отене помещения,придвиньте его к Ыагяотральйому желобу, уло~

1 4  -



Рис.9. Крепление желоба к кронштейну или угольнику 
вдоль стены

жеиному и закрепленному (см. п.2,3.3) так, чтобы зазор между 
желобами был равен 1+2 мм,и произведите оварку магиотрадьных 
желобов в стык под углом 90° (ом.рио.Ю и рио.П). При атом 
каждая боковая полооа желоба продериваетоя оо воех сторон.

2.3.5. Приварите магиотральный желоб в проходе через 
отену к иаотенным угольникам (см.рио.12). Сварка производит
ся о одной отороны желоба односторонним швом в шахматном по
рядке.

2.3.6. Приварите вертикальные магистральные желоба к 
кронштейнам, закрепленным на от не помещения (ом.рио.13). 
Сварка производится к каждому кронштейну о трех сторон.

15



места сварки
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стена

Рво.12. Проход магиотраяьного жалоба через стену 
меота сварки

р»о,13. Крепление вертикального магистрального желооа к стене
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2 .3 ,7 .  Смонтируйте спуски магистральных желобов в каркас
ном ряду (см .р и с.1 4 ), при этом приварку желобов к кронштейнам 
каркасного т а  произведите с трех сторон каждой боковой по
лосы желоба.

18



2.3.8. Смонтируйте спуски магистральных желобов в мес
тах их прохода через перекрытие пола (см.рис.15). При произ
водстве работ приварку магистральных желобов к обрамлению 
проходного отверстия произведите о обеих сторон боковых по
лос желоба.

Рис.15. Проходное устройство магистральных желобов 
через перекрытие

2.3.9. Смонтируйте металлоконструкции в помещении шах
ты. Основания щелевых кронштейнов привариваются к фундамент
ным угольникам. В верхней части кронштейны приваривают к 
стальной полосе 30x4. Пример установки кронштейнов в шахте 
показан на рис.16.

Крепление рядов щелевых кронштейнов между собой и к сте
нам помещений производится при помощи магистральных угольни
ков 40x50x4, которые приваривают к верхней чаоти щелевых 
кронштейнов и настенным угольникам. Рядовые желоба в помеще
ния шахты приваривают к магистральным угольникам, причем х 
крайним угольникам желоба приваривают о двух сторон (ом.рио.9), 
а к остальным угольникам -  о одной стороны в шахматном поряд
ке (см.рис.17 и рис.18).

19



места сварки

Рис.17. Расположение я места оваркн желобов 
в вахте (примерное)

20



Рио.18. Расположение и места сварка желобов в шахте (примерное) 
2.3.10. Магистральные угольника крепления рядов кронштей

нов в шахте сращиваются методом сварки в стык (см.рис.19а)
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ftic.20. Расположение и места сварки желобов в шахте (примерное)
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2#з.II* производите монтаж воэдуииых желобов по стенам 
помещения шахты* Пример расположения и места сварки желобов 
приведен на рис*20 и рис.21*

2*3.12* Монтаж металлоконструкций в кроосе производится 
аналогично монтаяу металлоконс! укций в шахте. Ряды стативов 
в кроссе крепятся между собой и к настенным угольникам поме
щения при помощи магистральных угольников 40x50x4, которые 
приваривают к каркасу кросса и настенным угольникам* Крепле
ние рядовых желобов в кроосе методом сварки производится 
аналогично креплению в шахте* Пример установки желобов над 
ячейками крооса показан на рио.22*
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2,3.13. Крепление магистральных желобов к рядовым осу
ществляется методом сварки при помощи стержня, который прива
ривают к боковым полосам рядовых и магистр&*гышх желобов с 
обеих сторон (см.рис.23).

стержень

Рис.23. Крепление магистрального Желоба к рядовому

2.3.14. Крепление магистральных желобов ж магистральным 
желобам в пролете до 2,5 м осуществляется методом сварки, при
мем магистральный желоб для прочности усиливают отельными 
стержнями, привариваемыми к обеим боковым полосам желоба 
(см.рис.24).
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Рис.24. Крепление желоба в пролете до 2,5 it



Рис.25* Пример крепления желоба для кроесировояных проводов



Рио.26. Крепление рамки о испытательными гнездами 
в абонентском кроссе
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2*3.15* Крепление желобов для кроосировочннх проводов 
производится аналогично креплению магистральных желобов в про
лете до 2,5 м также методом сварки, только без использования 
стальных стержней жесткости. Пример крепления желобов приведен 
на рис*25.

2*3,16, Крепление рамки с испытательными гнездами в або
нентском кроссе производится методом сварки. Пример крепления 
рамки методом сварки показан на рис.26*

2,3*17, После окончания монтажа металлоконструкций произ
водится очистка сварных соединений от окалины, проверка каче
ства их выполнения и окраска серой эмалью*

2*3.18, В процессе проверки качества сварных соединений 
путем внешнего осмотра при помощи лупы о 10-Кратным увели ге
нием могут быть обнаружены дефекты. Виды дефектов, получив
шихся в процессе сварки, приведены На рис*27*

Рис.27, Виды дефектов при сварке
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2 .3 .1 9 .  Дефекты сварных соединений исправляют подваркой 
с  последующей очисткой от  окалины и покрытием одним слоем се 
рой а мали.

2.4. Меры безопасн :ти пли выполнении сватхгшых работ
2 .4 Л .  Корпуса источников питания дуги (трансформаторы), 

сварочного вспомогательного оборудования и свариваемые изде
лия зазе/Аляюгся до начала работ,

2 .4 .2 .  Заземление осуществляется модным проводом, один 
конец которого подсоединяется к специальному болту с надпи
сью "Земля” на корпусе источника питания дуги, а второй ко
нец. -  к заземляицеЛ шине.

2 .4 .3 .  Для подключения сварочного трансформатора к сети 
используются настенные ящики о рубильниками, предохранителя
ми и зажимами. Длина проводов сотового  питания не должна пре
вышать 10 м.

2 .4 .4 .  При необходимости наращивания проводов питания 
применяется соеди/штельная муфта о прочной изоляционной 
массой.

2 .4 .5 .  Провода питания подвешиваются на высоте 2 ,5 + 3 ,5  м, 
а спуска проводов заключаются в металлические трубы,

2 .4 .6 .  Сварочные провода должны применяться о исправной 
изоляцией и иметь сечение, соответствующее сварочному току,

2 .4 .7 .  Светофильтры, которые вставляются в смотровое от
верстие щитка, ш оки  или шлема, выбираются в соответствии о 
ГОСТ 9497-60, в зависимости от  сварочного тока. Предусмотре
ны четыре типа стеклянных светофильтров: Э- I  (для токов 
30 -75  А ), 3 -2  (для токов  75-200 А ), 3 -3  (для токов 200-400 А)» 
3 -4  (для токов  более 400 А)*

2 * 4 .8 . Для защиты глаз рабочих, помогающих при выполне
нии сварочных работ, применяются светофильтры В- I ,  В-2 и 
В -3 .

2.4.9. Сварочные работы производятся в спецодежде из 
брезента или плотного сукна, в рукавицах в головном уборе, 
при атом брюки не должны быть заправлены в обувь, карманы 
должны быть закрыты клапанами* а куртка не должна быть за
правлена в брюки.
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2 ,4 Д О . При сварке потолочных, горизонтальных и верти
кальных швов надевают брезентовые нарукавника и плотно завя
зывают их поверх рукавов у  кистей рук,

2 .4 .1 1 .  Сварные швы зачищают от  шлака лишь после полного 
остывания и обязательно в очках с  простыми стеклами.

2 .4 .1 2 .  Вентиляционные устройства должны обеспечивать 
воздухообмен при ручной дуговой сварке электродами с  качест
венным покрытием от 4000 до 6000 м3 на I  кг расхода электро
д ов .

2 .4 .1 3 .  На рабочем месте допускаются следующие концент
рации веществ в воздухе (в  мг/мэ ) ;  лйрганец и его  соединения
-  0 ,3 ;  xpOiM и его соединения -  О Д ; свинец и его соединения
-  0 , 001; фтористый водород -  0 , 6? окись азота  -  5 ,0 ;  бонз а, 
керосин -  30 0 ,0 .

Концентрация нетоксичной йыли более J0 мг/м3 не допус
кается, однако, если содержание кварца в пыли превышает 10%, 
то концентрация нетоксичной пыли допускается только до 
2 мг/мэ ,

2 .5 .  Численно-квалификационный состав  исполнителей

Работы по монтажу металлоконструкций А1С методом сварки 
Выполняются звеном общей численность® 3  Человека* в соста в  
которого входят: монтажник связи 5 разряде в два монтажника 
связи 4 разряда, один из которых закончил курен по методам 
выполнения сварочных работ.

Норма времени на сварку ~ Т слагается из пяти элементов; 
подготовительного временя , основного времени - ta , 
вспомогательного времени - t& , дополнительного времени 
в заключительного времени - ts .

2.6. Дй м гд алдгдряа див»

* у * . *уч. И>*1® * 0 ,аБ

где V  « 7,85 г/см3 - удельная плотность стали,
F « 0,55 с*Р - поперечное сечение Шва,
L * Ю О  см - длина шва,

Ю  г/А*ч - коэффициент Наплавки электродов,
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й  в 180 А -  сила тока при сварке,
КуЧ * 0 f25 -  коэффициент, учитывающий организацию труда,

КуЧ -  коэффициент, учитывающий организацию труда на 
100 см шва,

t c ~ основное время горвниц дуги.
Калькуляция трудовых затрат приведена в табл.З.

Таблица 3

Обоснова
ние 
(ШиР, 
и д р .)

Наимено
вание
работ

Еди
ница
изме-
ре
ния

Объ
ем
•Работ 1

1

Норма 
времени 
на еди
ницу И 3-1 
мерения,

; чел ,-ч  1

Затраты 
труда 
на весь 
■объем, 
ч ел .-ч

Расцен- [Стои
ка на мость 
единицу затрат 
измеро- на весь 
ния, объем, 
р у б .-  1р у б .-  
коп. коп.

Монтаж 
металло-
К 5HCTPV3C-
цнй АТС 
методом
с парк и \

2 „7 . Схема операционного контроля качества
Схема операционного контроля качества при выполнении 

работ по монтажу металлоконструкций методом сварки приведе
на в табл .4 ,

Таблица 4

Наименование оперен 
ций, подлежащих
КОНТРОЛЮ__

- Контроль качества выполнения операций
состав способы время привле

каемые
службыпроизводи

телем еабот
мастером

I . 4 5 _ ^ 6.. .
Подготови
тельные
работы

правильность 
организации 
рабочего меота. 
Исправность 
сварочного Обо
рудования я на
дежность его 
' заземления. 
Наличие и пра
вильность рае-

визуаль
но

■до нача
ла работ 
по овар- 
ке ме
таллом^ 
отругал®

1
%
1-
1
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Продолжение табл.4

I .... 2 3 .4 1 5___ I 6

качество
сварных
соедине
ний

положетш не
обходимых кон
струкций и де
талей

-в процес
се прове
дения 
[сварочных 
работ

наличие трещин, 
пор, шлаковых 
включений, не-! 
проваров, под
резов, наплы
вов, прожогов, 
кратеров, не
равномерно
стей ширины 
шва, смещений 
сварных 1фомок

визуаль
н о . при 
помощи 
лупы с ! 
10-крат
ным уве
личени
ем

3. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

Трудоемкость работ, пел.-да., -
Продолжительность, да. -
Число занятых монтажников, пел. - 3

4. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ

Потребность в инструментах и приспособлениях приводится 
в табл.5.

Таблица 5

ПП,
Наименование |1 Тип, марка, 

root, ТУ
Коли
чество,
_рт* . ..

Назначение

I 2 3 4 5

I. Электродержатель 
на 300 А или 
500 А

ГОСТ I465I-78B I для удержания 
електрода для 
сварки

2. Сварочный провод 
марки ПРЩ11*3 м

ГОСТ 637I-77E 1 для подсоединения 
я злехтрододерва- 
«елю

3. Соединительная
муфта

МЗ-2 I ДЛЯ соединения 
проводов

4. Клема Заземления кз-з I для подключения 
к свариваемой де
тали
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Продолжение тайл,5

I 2 f _ ....а _______  — i 4 . 1>
5. Отвертка с  ди

электрической 
ручкой L =200 мм

ГОСТ 17199-71
1

1 1
1
1

1 для разных работ 
при ремонте сва
рочного оборудо
вания

6. Плоскогубцы ком- 1 
бииировашшв 1 
U- 200 ш  1

ГОСТ 17440-72 j
' !

!

I

7. Ключ разводной 1 
2

ГОСТ 7275-75 ,
1

I i для подключения 
проводов

8. Молоток А2 ГОСТ 2310-70 1 I для зачистки шва

9 , Стекло защитное i 
(светофильтр) 1 
типа 3 -2 , 3 -3 , i 
Э~4 1

ГОСТ 9497-60 |
1

!
I

3 для предохране
ния глаз от дей
ствия сварочной 
дуги

Ю . Стекло светлое
размером
52x104x3

' 1 
!
|

! I

I

для предохране
ния светофильт
ров

И . Щетка металли
ческая на кар- 
долейте

ТУ-494-01-104-76 , г для зачистки сва
риваемых поверх
ностей

12. Шока сварщика 
UC

ГОСТ 1361-69
1

I
1

для защиты от 
сварочной дуга

13, Зубило ГОСТ 7211-72 ; I для зачистки шва

14, Метр складной 
металлический

ГОСТ 7252-54 1 I 1 
1

для замора дета
лей и расстояний 
между ними

15, Сварочный транс
форматор

ТД-251 У2 I

16. Электроды ГОСТ 9466-75

Л  *
Технологическая карта 

http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4293854/4293854528.htm

